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Abstract of CH 645301 (A5) 

The decorative laminate has embossed and non-embossed regions. It comprises the following laminated 
components: (A) a substrate, (B) at least one opaque kraft paper sheet impregnated with heat-cured 
phenolic resin and (C) at least one transparent paper sheet impregnated with heat-cured resin. The resin 
used for impregnating the paper sheet (C) does not take on a significantly darker colour when changing 
from the heat-curable to the heat-cured state. Those parts of the uppermost kraft paper sheet 
impregnated with heat-cured phenolic resin which lie below the embossed regions are hardened to a 
greater extent and to a darker colour than those parts which lie below the non-embossed regions. At 
least the uppermost of the kraft paper sheets impregnated with heat-cured phenolic resin is visible 
through the at least one paper sheet (C). The embossed regions of the laminate thus have a darker 
colour than the non-embossed regions. To produce the laminate, an arrangement of the components 
(A), (B) and (C) in which the resins are not yet heat-cured is hardened under the effect of heat and 
pressure. In this process those parts of the kraft paper sheets impregnated with phenolic resin which 
correspond to the elevated regions of the press plate are hardened to a greater extent and to a darker 
colour than the other parts. 
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Dekoratives Laminar mit tiefgcprSgten und nicht tiefgepragten Bereichen. 



@ Das dekorative Laminat hat tiefgeptftgte und nicht 
tiefgapi&gte Bereiche. Es umfasst folgende uberean- 
andergelagerte Bestandteile: 

(A) eia Substrat, 

(B) muidestens ein mit witoegehiiitetem Phenolharz 
impragniertes, undurchsichtiges Kraf tpapierblatt und 

(C) raindestens ein durchaichtiges, mit warrnegpMrtetem 
Harz impx&gniertes Papierblatt 

Das zur Irnpiagnlerung des Papierblattes (C) verwendete 
Harz nirnmt beim Obergang aus dem warmehMrtbaren in 
den waimegeoarteten Zustand keine sdgnifikant dunkleie 
Farbe an. Diejenigea Teile des ebersten, mitwa*rmegehar- 
tetem Phenofiiarz IrnprSgnierten Kraftpapierblattes, die 
unter den tiefgepragten Bereichen iiegen, sind in einem 
grosseren Ausmass und bis zu cincor dunkleren Farbe ver- 
festigt als diejenigen Teile, die unter den nicht tiefgeprag- 
ten Bereichen liegeiu Mindestens das oberste der mit 
warmegehartetem Phenolharz impriifinierten Kraftpapicr- 
biatter ist durch das mindestens eine Papierblatt (C) bin- 
durch sichtbar. Somit zeigen die tiefgeprSgten Bereiche 
des Laminates eine dunfclere Farbe als die nicht tiefge- 
prHgten Bereiche. 

Zur Ilerstellung des Laminates wird eine Anordnung 
aus den Bestandteffen (A), (B) und (C), bei denen die 



Harze aber noch. nicht waxraegehartet sind, unter dem Ein- 
fluss von Warxne und Druck verfestigt Dabei werden die- 
jenigen Teile der mit Phenolharz impragnierten Kraftpa- 
picrblatter, die den erhdhtcn Bereichen der Presspiatte 
entsprechen, in einem grdsseren Ausmass und bis zm ei- 
ner dunkleren Farbe verfestigt als die anderen Teile. 
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patbntansprOche 

1. Dekoratives Laminat mit tiefgepragten und nicht tiefgeprag- 
ten Bcreichen, das folgende, Oberefoander gelagerte Bestandteile auf- 
weist: A) ein Substrat, B) mindestens ein rail warmegehartctcm Phe- 
noiharz impragniertes, undurdhsichtigss Kraftpapicrblatt, und C) 
rnindestens ein durchsjchtiges, mit warmegehartctcm Harz, das beira 
Obergang aus dem warmeMrtbaren in den wartnegebartetcn Zu- 
stand keine signinkant dunklere Farbe, annimmt, impragniertes 
Papier blau\ dadurch geJcennzeichnet, dass die tiefgepragten Bereiche 
des Laminates cine dunklere Farbe als die nicht tiefgepragten Berei- 
che zeigen, weil diejenigen Teile des obersten, mit warmegehartctcm 
Phenolhan: impragnierten Kraftpapierblattes, die unterden tiefge- 
pragten Bereichcn liegen, in einera grdsseren Ausraass und bis zu ei- 
ner dunkleren Farbe verfestigt sind als diejenigen Teile, die unter 
den nicht ueJgepragten Tdten liegen, und weit mindestens das ober- 
ste der rait warmcgehartetem Phenoiharz impragnierten Kraft- 
papicrblatter durch das mindestens cine, mit warmegehSrtetem 
Harz, das beim Obergang aus dcra warmehartbaren in den warme* 
geharteten Zustand keine significant dunklere Farbe annimmt, im- 
pragnierte Papierblatt sichtbar ist 

2. Laminat nacb Anspruch 1 , dadurch gefcenozeichnet, dass das 
mindestens eine durchsichUge, mit warmegehartctcm Harz, das bcira 
Obergang aus dem warmehartbaren in den wirmegeharteten Zu- 
stand keine signifikaat dunklere Farbe annimmt, impragnierte Pa- 
pierblatt ein nicht 1 ullstoffhaltiges a-Cellulosepapicr oder em nicht 
fuHstoflhaltigcs Kraftpapier entbalt und/oder farbig, gefarbt oder 
bedrucki isU 

3. Laminat nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch ge~ 
kennzeichnet, doss das warmegehartete Harz, das beim Obergang 
aus dem warmehartbaren in den warraegeharteten Zustand keine si- 
gnificant dunktere Farbe anaimmt, ein Polyesterbarz, ein Melamin/- 
Formaldehyd-Harz, ein HamstofiVForroaldehyd-Harz, ein Mela- 
min/HarnstQlf/Formaldehyd-Harz, ein Benzoguanamm/Formalde- 
hyd-Harz* ein Acetoguanamin/Forraaldehyd-Harz oder ein Epoxy* 
harz, vorzugsweise ein nachtraglich form bares Melarnin/Fonnalde- 
hyd-Harz, ist. 

4. Laminat men einem der Anspruche I bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnct, dass das warmegehartete Phenoiharz ein nachtraglich 
formbarcs Phenoiharz ist 

5. Larniuat nadi einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Substrat eine Hotezellstoffplatte, vorzugsweise 
cine vorgeformteSpaoplatte, cin Metallblach,emeZcmeutplatte 
oder eine Platte auf Asbestbasis ist. 

6. Lammat nach einem der Anspruche I bis 5, dadurch gekenn- 
aeichnet, dass die Pragcticfe grosser ols 0,02 mm ist. 

7. Verfahren air Herstelhing ernes dekorativen Laminates nach 
Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, dass man 

A) eine Anordnung bildet, die 

i) einen Stapel, der die folgenden, ubereinander gelagerten Be- 
standteile aufweist: a} ein Substrat, b) mindestens ein mit war- 
mehartbarem Phenoiharz impragniertes undurchsichtiges Kraft- 
papierblatt. und c) mindestens cm rait warmehartbarem Harz, 
das beim Obergang aus dem warmehartbaren in den wdrmege* 
barteten Zustand keine signifikant dunklere Farbe annimmt, im- 
pragniertes Papierblatt, das, wena es in winnegehartetem Zu- 
stand vorlicgt, durchsichtig ist, 
und 

ii) eine Pressplatte, wobei mindestens diejenige OberfiSche der 
Pressplatte, die dem mindestens einen mit warmehartbarem 
Harz, das beim Obergang vom warmehartbaren in den wanne- 
gehartcten Zustand keine signifikant dunklere Farbe anmmrat, 
impragnierten Papierblatt zugewandt ist, mit einem Relief verse- 
hen ist, das crhdhtc 0ereiche und vcrtiefte Bereichc umfasst, auf- 
weist, und 

B) der Anordnung Warme zufuhrt und auf die Anordnung Drucfc 
ausiibt, um den Stapel in ein dekoratives Laminat uberzufiihren, 
bei dem die warmehartbaren Harze warmegehartet sind und das 



tiefgepragie und nicht tiefgepragtc Bereiche aufweist, die den ge- 
nannten erhdhten bzw. vcrtieften Bereichen der OberHache der 
Pressplatte entsprechen, wobd diejenigen Teile des mindestens 
einen mit Phenoiharz impragnierten Kraftpapierblattes, die un« 

3 terhalb der tiefgepragten Bereiche liegen, in einem grosseren 

Ausmaas und bis zu cincr dunkleren Farbe verfestigt sind afej die- 
jenigen Teile, die unter den nicht tiefgepragten Bereiche liegen, 
und wobei mindestens das oberste der mit Phenoiharz impra- 
gnierten Kraftpapierblatter durch das mindestens eine mit Harz, 

io das beim Obergang aus dem wannehartbaren in den warmcge- 
harteten Zustand keine signifikant dunklere Farbe annimmt, im- 
pragnierte Papierblatt sichtbar ist. 

8, Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
man die mit Phenoiharz impragnierten Krafrpapierblfitter herstellt, 
is indem man eine Kraftpapierbaim rait cincr Losung oder Dispersion 
eines warmehartbaren Phenolharzcs in einem Losungsmittel imprfi- 
gniert, die Bahn auf einen vorbesUmmlen Gehalt an ftttchugen Bc- 
standtetlcn trodknet und sie dann zcrschneidet, um die Blatter her- 
zustellen. 

20 9. Verfahren nach einera der Anspruche 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man als Pressplatte eine ge&tzte, graviertc oder 
galvanoplastisch herstellbare Metailplatte oder ein wirmegeh&rtetes 
Harz enthaltendes Laminat, dessen Oberflache vorzugsweise mit ei- 
ner Metatlfotie versehen ist, verwendet. 

25 10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man ein nicht impragniertes, nicht fuUstoflhalti- 
ges, gekteichtes Krartpapierblatt, das im verfestigtcn Zustand durcb- 
sichtig ha und das einen tarbigen Oberzug tragen kann, in dem Sta- 
pel zwischen dem obcrsten, mit Phenoiharz impragnierten Krailpa- 

w pierblatt und dem untersten nicht rullstoffhaltigen, mit Harz, das 
beim Obergang aus dem warmehartbaren in den wannegeharteten 
Zustand keine signifikant dunklere Farbe annimmt, impragnierten 
Papierblatt anordnet. 

1 1. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, dadurch ge- 
w kennzeichnet, dass man in der Anordnung zwischen der Pressplatte 

und dem Sussersten mit Harz, das beim Obergang aus dem warme- 
hartbaren in den watmegeharteten Zustand keine signifikant dunkle- 
re Farbe annimmt, impragnierten Papierblatt eine Trennfolie anord- 
net, wobei man vorzugsweise eine die Oberfladbenbest&affenbeit im 
40 Sinne einer Texturierung vcranderndeu Trennfolie verwendet, die 
dem erzeugten Laminat cine vorbestimrate ObcrnSchc^bcscbaflferi- 
heiterteilL 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man der Anordnung derart Warme zufuhrt, dass 

45 die Temperatur der Anordnung 5 bis 50 rain lang auf 1 10 bis 140°C 
crhoht wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 12, dadurch ge~ 
kennzeichnet, dass man auf die Anordnung eanen Druck im Bereich 
von 10 bis 120 kg/cm 2 , vorzugsweise von ca. 50 kg/cm 2 , ausObt. 

50 



55 Dekorative Laminate, die unter hohera Druck warmegehartete 
Kunststoifeenthalten, sind bereits seit viclen Jahren bekannt und 
werden als dauerhafte. asthetisch reizvolle Oberflacheubclagsma- 
tcriauen fur die verscluedensten Anwendungen^ wie Wandverklei- 
dungen, Tischpiatten, Laden- bzw. Scbaltcrtischplatten und Arbtits- 
60 Aachen in Badezimmern und Kuchen, verwendet 

Im allgemeinen besteht das Verfahren zur Herstellung eines sol- 
chen Laminates darin, dass man mit Hilfe von Warme und Druck 
eine Anordnung zu einem einheitlichen Gebilde verfestigt, wobei die 
Anordnung die folgenden, ubereinander gelagerten Bestandteile auf- 
63 wdst: 

i) eine Kernschicbt, die gewdhnlich mehrere mit einem warme- 
hartbaren Phenol/Formaldehyd-Harz impragnierte Kxaftpapier- 
biatter aufweist, 
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ii) cine dekorative Schicht, die herkcmmlicherweise ein bedruck- 
tes oder ainfarbiges, undurchsichtiges a-Ceiluloscpapier blalt mit 
hohem FitttstorTgehalt aufweist, das mit einer farblosen warmc- 
hartbaren Melarninharzmasse unpragniert ist und nicht nur dazu 
dient, dem erzeugten Laminat cine dekorative Wirkung zu vcrlci- 
hen, sondern auch dazu, infolge seiner Uiidurchstchtigkeit die 
dunkclbraune Farbe dcr Kernschicht zu maskieren und fcrner 
das Durchschlagcn des Phenolharzes aus dem Kern zur Oberfla- 
chenschicht zu verhindern, und 

iii) cine fakaltattve, im wesentlichen duichsichtige Venchleiss- 
schicht, die hcrkdmnilicherweise cm farbloscs o>Ceilulosc« 
papierblatt von hober QuaHt&t, das mit einer farblosen Melamin- 
harzmasse impragnicrt ist. (cine Dcckschicht) aufweist und die in 
dem erzeugten Laminat dazu dient, das dekorative Blatt vor Yen- 
schleiss und Bcschadigung zu schutzen und gletchzcitig die Bo 
trachtung des dekorativen Blattes durch die Verschleissschicht 
Inndurch m crmoglichen. Obhchcrwcise tragi die Deckschicbt 
wenig oder gar nicht zu der dekorativen Wirkung des erzeugten 
Laminates bei 

Oblicberweise liegen die Drucke und Temperature*, die zur Ver- 
festigung einer solchen Anordnung zwecks HcrsteUong eines Lami- 
nates, das unter hohem Druck warmegeharteten Kunststoff enthaX 
angcwaiidt werden, im Bereich von 55 bis 120 kg/cm 2 bzw. 1 10 bis 
ca.!55*C 

Dcrartige Laminate stehen mit verschiedenen Qberflfichenstruk- 
turen, wie glanzend, aufgerauht oder matt, zur Verfugung; diese 
Qberflachemtrukturen kdnnen erzeugt werden, indem man die 
Anordnung, wahrend ihre dekorative Oberflache einer Pressplatte 
mit enlsprechcndcr ObcrftachenbescbatTenheit zugeordnet ist, verfe- 
stigt oder indem man cine entfembare Folte mit der gpwunschten 
Obernachenbeschaifenh(ai wahrend der Verfestigung zwischen der 
dekorativen OberflSche und der Pressplatte anordneL 

Neuerdings hat sich ein Bedarf fur Laminate enlwkkelt, die be- 
sondcrs tief gepr&gte Oberfl5chen aufwelsen, d.h. Obcrflachen mit 
einer Priigetiefe von ca. 0,18 mm oder mchr, und deren Auasehen 
naturlichen Materialism, wie Leder, Schiefer oder verwittertes Bau- 
hoU> und gestaiteien Materialien, wie Gcweben und Tcxtflien, sehr 
nahekoramt Damit das Aussehen von Larainaten derartigen Mate- 
rMea schr nahekonunt, wird es besonders bevorzugt, dass sic nicht 
nur ciitsprechciide tiefgeprfigte und nicht uefgepragte Bereidie auf- 
weiscn, sondern dass auch die tiefgeprfigten Teile der Laminate cine 
aadere Farbe zeigen als die nicht tiefgeprfigten Teile. 

Bin Vorgehen bei der Herstellung derartiger besonders tief ge- 
pragter Laminate, bei denen die Tiefpxagung und die Farbe genau 
aufeinanderpasseo, bestand darin, geStzte oder gravierte Metallpiat- 
ten oder Flatten aas wSnnegjebarletem Harz mil einer Oberflache, 
die mit der fur das erzeugte Laminat gewunschtea OberflSche iden- 
ifech ist, in Kombinalion mit einem undurchsichtigen dekorativen 
Blalt, das cio gedrucktes Muster trfigt, das der in den verschiedenen 
Tcilen des Laminates erfordcrlichcn Farbvariatton entspricht, zu 
verwenden. Dieses Verfahren hat sich jedoch in der Praxis als unbe- 
fticdigend erwieseo, da ertiebliche Gescbicklichkeit und vie! Zeitcr- 
forderlich siad, urn die Anordnung so herzustellen, dass eine genaue 
Cbereinstirnmurtg zwischen dem gedrucktcn Muster auf dem deko- 
rativen Blatt und dem drtadimcusionalcn Muster auf der Pressplatte 
gewanrlcistct 1st. 

Es wurden verschiedene Vorschlagc zur Ldsung dieses Problems 
gemacht (s. z.B. die US-PS Nrn. 3373068, 3732137 und 3814647), 
aber einige dieser Vorsohlsge halten zwar Erfolgbei dcr Beseitigung 
der bei dem herfcommlichen Verfahren auflretenden Schwierigkei- 
ten, batten aber wieder ihre eigenen Nachteile, da sie Spezial- 
materialien oder Spezialverfahren erfordern oder da ihre Ausfuh- 
rung teuer ist. 

In der FR-OS Nr. 2330538 ist ein Verfahren zur Gewanrleistung 
des genauen Aufeinanderpassens von Farbe und Prfigung beschrie- 
ben, wobei ein dekoratfves Laminat unter hohem Druck hergestellt 
wird, indem man eine Anordnung, die ein Deckschichtblatt auf- 
weist, unter dera sich ein irapragniertes, undurchsichtiges, bedruck- 



tes Blatt befindet, das eincn Oberzug hat, der ein hoch fliessfahiges 
Melaminbarz und ein Pigment enthalt, gegen cine mit Relief verse- 
hene Pressplatte presst. Wahrend der Pressoperation fliesst der 
Harzubermg set then a us den hohem Druck ausgesetzten Bereichen 

5 zu den geringem Druck ausgesetzten Bereichen, was dazu fuhrt, dass 
das daninteriiegende undurchsichtigc, bedruckte Blatt in den hohem 
Druck ausgesetzten Bereichen durch das Deckschichtblatt hindurch 
sichtbar ist, wahrend der Pigmenliibcrzug das bedrcckte Blatt in den 
geringem Dmck ausgesetzten Bereichen maskiert. 

io In der FR-OS Nr. 22833 12 ist ein fthnliches Hochdruckverfahren 
zur Herstellung von Lamiaatem, bei denen Pragung und Farbung ge- 
nau aufeinanderpassen, beschrieben, wobei ein Deckschichtblatt mit 
einer fliessfahigen, pigmentierten Harzmasse impragniert und dann 
in einer herkdmrnlichen Anordnung iibcr einem herkdmmlichen, mit 

is Melaminbarz impragmerten, unduchsichtigen, bedruckten Blatt mit 
einer Farbe, die mit derjenigen der pigmentierten Harzmasse einen 
Kontrost bildct, verwendet wird. Das Prcssen der Anordnung vemr- 
sacht ein seitltches Fliessen der farbigen Harzmasse, wodurch sich 
die gewunschte Variation der Farbe ergibt. 

a Das gemeinsame Merkmal der beiden letzteren Verfahren be- 
steht darin, ein hcrkommliches, undurchsichtiges dekomuves Blalt 
zu verwenden und im Oegensatz zu den hcrkommlkherweise vcr- 
wendeten, nicht pigmentierten, nicht fitessfahigen Harzen eine pig- 
mentierte, rliessfahige Melarninharzmasse zu verwenden; die Ver- 

as wendung derartiger pigmentierter Harze verursacht von sich a us 
Probfeme hinsichtlich der Formulierung und der Bestandigkeit. 

Alle oben erwahnten Verfahren erfordern notwendigerweise das 
Vorhandaisdn cincs undurchsichtigca dekorativen Papicrblattes mit 
hohem FttllstoffgchalU das bedruckt oder cinfarbig $ein kann. 

so Es wurdc nun gefunden, dass dekorative kunststotThaltige Lami- 
nate mit tiefgepragtcn und nicht tiefgepragten Teileii, bei denen die 
tiefgeprSgten Teile eine dunklere Farbe zeigen als die nicht tiefge- 
pragten Teile, in befriedigender Wcise ohoe Verwendung I) eines 
herkdmmlichen, undurchskhtigen dekorativen Papierbiattes mit ho- 

35 hem Fullstoffgehalt oder 2) eines fliessfShigen Harzes hergestellt 
werden konncn. 

Wenn ein einziges herkdramliches, mit warmchartbarem Phenol- 
harz impragniertes Kraftpapierblatt oder ein Stapel soicher BUtter 
unter Druck erhitzt wird oder werden, nimmt der Verfestigungsgrad 
40 mit zunchmendem ausgeubtem Druck bis zu einem Qrenzwert zu. 
Infolge der Beschaffenheit des Harzes und des Papiers ist die Farbe 
der verfestigten Anordnung urn so duakler, je hoher der Verfesti- 
gungsgrad ist. 

Wenn somit eine Pressplatte mit einer Pressflaehe in *-onn eines 
4s Gtlters verwendet wird, urn eine Anordnung von mit warmchartba- 
rem Phcnolharz imprSgmerten PapicrblSttcrn oder ein derartxges 
Blatt auf emcra Substrat, wie einer Spanplatte, zu verfestigen, dann 
zeigt das so hergestellte verfestigte warmegehartete Laminat ein 
gitterformiges Muster, das demjenigen der Pressplatte entspricht, 
so wobei die tiefgepragten Oitteriinien dunkler sind als die nicht tiefge- 
pragten, dazwischen liegenden Bereiche. Dieser ErTekt ist darauf zu- 
ruckzufuhren, dass diejenigen Teile der Pressplatte, die die Gitterele- 
mentc bilden, einen hoheren Druck auf diejenigen Teile der Anord- 
nung, denen die Gitterclcmente zugeordnet waren, ausuben und die- 
55 sen somit einen hdhcren Verfestigungsgrad und damit eine dunklere 
Farbe verlcihcn, verglichen mit denjenigen Teiicn der Anordnung, 
denen die Teflc dcr Pressplatte zwischen den Gitterelemcnten zuge- 
ordnet waren. 

Damit dieser ErTekt ausgeniitzt werden kann, um dekorative La- 
ra minate herzustellen, die mindestens ein mit wSrmehartbarem Phc- 
nolhaa impragniertes Papierblatt, das mit mchreren anderen Bl§t- 
tem oder Schichten bedeckt ist, auf\veisen, ist es erforderlich, dass 
die anderen Blatter oder Schichten nach der Verfestigung nicht un- 
durchsichtig sind. Wenn die genannlea anderen Blatter oder 
(a Schichten z.B. Papierblatter sind, die mit einer warmegeharteten 
Harzmasse imprSgniert sind, durfen die PapierblStter und die Harz- 
masse zusammen nach der Verfestigung nicht entweder durch ihre 
blosse BeschatTenheit oder durch die Tatsache, dass sie genfigend 
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unduruhsichtig imchenden Ffi llstoff enthalten, so und urchsich tig 
sein, das* sie den Farbunterschied zwtsehenden tiefgepragten (dunk* 
leren) und nicht tiefgepragten (hcUeren) Teiieo der mil warmegehar- 
teiem Fhenolhanz ixnprSgnicrtcn Papicrblattcr maskieren. 

Die erfindungsgemassen dekorativen harzhaltigen Laminate ha- 
ben tiefgepriigte und nichi tiefgepragte Teile, wobei die tiefgepragten 
Teile eine dunklere Farbe als die nicht tiefgepragten Teile zeigen und 
wobei die Laminate weder ein herkSmmlichcs, tuidurchsichliges de- 
korativefl Papjorblatttnit bohcra FuBstoffgehalt noch notwendiger- 
weise fltessfanige Harze enthalten. 

Die Erfinduag bezieht sich somit auf ein dekoratives, warmege- 
harteies Hant enthaJtendes Larainat mit tiefgepragten und nicht tief- 
gepragten Bereiehen, das die folgenden, ubercinander gelagertcn Be- 
standteile aufweist: ein Substrat, mindestens ein mit wanmegeharte- 
tem PbeAalbarziinprSgnierteSy urn durchsichtiges Kraftpapierblatt 
und mindestens ein durcJtsichtiges, mit warmegehSrtetera Harz, das 
beim tibergang aus dem wartnehartbaren in den warmegeharteten 
Zustand kerne significant dunklere Farbe annimmt, impragniertcs 
Papierbfatt Das Lamiuat 1st dadurch gckennzeichnet, dass die tief- 
gepragten Bereiche eine dunklere Farbe zeigen als die nicbt tiefge- 
priigtea Bereiche, weil dicjenigen Teile des obersten, mit wSrraege- 
hartetem PbcnoJharz impragnierten Kraftpapierblattes, die uater 
den trefgepragtea Bereiehen liegen, in einem grosseren Ausmass und 
bis zu einerduitlderen Farbe verfestigt sind als diejenigen Tetfe, die 
unter den nicht tiefgepragten Bereiehen liegen, und wedl mindestens 
das oberste der mit Phenolharz impragnierten Kraftpapier blatter 
durch das mindestens eine durchsichtige, mit waxmegebartetem 
Harz, das beim Obergamg aus dem warmehartbaxen in den warrne- 
geharteten Zusiand keine aignifikant duaklere Farbe annimmt, im- 
pragnierten Pap&erblalt hind inch sichtbar ist. 

Feroer bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung ernes solchen dekorativen, wamegehartetes Harz enthaltenden 
Laminates mit tiefgepragten und nicht tiefgepragten Bereiehen, wo- 
bei die tiefgepragten Berekhe eine dunklere Farbe zeigen als die 
nicht tiefgepragten Bereiche; dieses Verfahren ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass man 
A) eine Anordnnng bildet, die 

i) einen Stapel, der die folgenden, ubereinander gelagerten Be- 
stand teiie aufweist ; a) ein Substrat, b) mindestens ein mit wa> 
mcMrtbarem Phenolharz impragniertcs undurchsichtiges Kraft- 
papierblatt, and c) mindestens ein mit wfirmehSrtbarem Harz, 
das beim Obergang aus dem wSrmchartbaren in den warmege- 
barteten Zustand keine signifikant dunklere Farbe aanimmt, im- 
pragiiierta Pnpkrblatt, das durcbsichttg ist, wenn es im wirrae- 
geh&rteten Zustand vorliegt, und 

ii) cine PresspJatte, wobei mindestens diejeaige Obernache der 
Pressplatte, die dem mindestens einen mit wannebartbarem 
Harz, das beim Obergang aus dem wanneJaartbaren in den war- 
megeMrteten Zustand keke signirikant dunklere Farbe an* 
nimmW impragnierten Papierblatt zugewandt ist, mit einem Re- 
lief verseben ist, das ertidhte Bereiche und verticfte Bereiche urn- 



aufweist, und 

B) der Auordnung W&nne zufuhrt und auf die Anordnung Druck 
ausftbl, urn den Stapel in ein dekoratives Laminat Obeizuiuhren, 
bei dem die warmehartbareri Harze waxmegehSrtet sind und das 
tiefgepragte and nicht tiefgepragte Bereiche aufweist, die den er- 
hohten bzw. vertteften Bereiehen der Oberflache der Pressplatte 
entsprechen, wobei diejenigen Teile des mindestens einen mit 
Phenolharz impragnierten lCraftpapicrblattes, die unter den tief- 
gepragten Bereiehen liegen, in einem grdsseren Ausmass und bis 
zueiner dunkleren Farbe verfestigt sind als diejenigen Teile, die 
unter den nicht tiefgepragten Bereiehen liegen, und wobei minde- 
stens das oberste der mit Phenolharz impragnierten Kraftpapier- 
blatter durch das mindestens eine mit Harz, das beim Obergang 
aus dem warmebartbaren in den warmegeharteten Zustand keine 
signinkant dunklere Farbe annimmt, impragnierte Kraftpapierb- 
latt hindurch sichtbax ist. 



Das mit wannebartbarem Phenolharz impragnierte undurch- 
sichtige Kraftpapierblatt ist vorzugsweise ein derartiges Papierblatt, 
dessen Verwcndung bei der HcrsteHung von herkdmmlichen dekora- 
tiven Laminaten, die unter Anwcndung von hohem Druck wdrmege- 
s hartet worden sind, als Kernmatena! bekannt ist. Sic konnen gc~ 
wunschtenfalls gebleicht oder gerarbt sein. Zweckmassigerweise wer- 
den sie in bckannter Weisc hergestellt, indem eine Kraftpapierbahn 
mit einer Losung oder Dispersion einer warmehartbaren Phenol- 
harzmasse in einem geeigneten Losungsmittel impragnicrt wird, wo- 
to rauf die Bahn auf einen gewfinschten Gehalt an fliOchtigen Bestand- 
tcilen getrocknet und zu Bllttern der gewanschten Grosse zerschnit- 
ten wird. 

Es wird besonders bevorzugt, als warmehSrtbare Phenolharze 
zum Impragnicren mindestens eines Teiles der Kraftpapierkernblat- 

is ter derartige Harze zu verwenden, die fur die Herstellung von nach- 
iraglich formbaren Laminaten brauchbar sind, da dadurch die Her- 
steUung von Laminaten mit einer Pragetiefe von mehr als 0,02 mm, 
vorzugsweise ca. 0,18 mm oder mehr, crletchtert wird. 

Die wSrmchartbaren Harze, die beim Obergang aus dem warrae- 

20 hartbaren in den warmegeharteten Zustand keine significant dunkle- 
re Farbe annehmen und die zum Impragnieren der durchsichtigen 
Blatter der Laminate verwendet werden, sind zweckmassig derartige 
Harze, deren Verwendung bei der ImprSgnierung von Deckschicht- 
blattern fSr herkSmmliche dekorative Laminate, die unter hohem 

25 Druck geh&rtete Harze enthalten, bekannt ist Derartige Harze smd 
z-B. Polycsterharze, Mdamin/Formaldehyd-Haize, HarnstotT/For- 
maldehyd-Harze, Mclamiri/HarnstoftyFormaldehyd-Harze, Benzo- 
guanarain/ Forma ldehyd- Harze, Acetoguanamin/Formaldehyd- 
Harze und Epoxyharze. Warmehartbare Mdamin/Formaldehyd- 

» Harze werden bevorzugt, wenn die Pr3getiefe ca. 0,ia mm oder 
mehr betragt, wobei diejenigen Melamtnharzmassen, deren Verwen- 
dung bei der Herstellung von nachtraglich formbaren Laminaten be- 
kannt ist, besonders bevorzugt werden. 

Die mit Harz, das beim Obergang aus dem warmehartbaren in 

35 den warmegeharteten Zustand keine signifikant dunklere Farbe an- 
ntmmt, impragnierten PapierblaVtter entbalten zweckmassig diejeni- 
gen keinen Fullstoff enthaltenden Papiere, die ublicherweise zur 
Herstellung der Verschleissschiehteu von hcrkdmmlichen dekorati- 
ven Laminaten verwendet werden; cs handelt sich gewoholich urn 

* nicht fiillstofmaltige a-Ccllulosepapierblfitter von hoher Qualitat Es 
kann aber auch nicht fuustofihaltiges Kraftpapier, das gebleicht 
worden ist, verwendet werden, vorausgesetzt, dass es nach der Verfe- 
stigung der Elemente der Laminatanordnung ebenfalls durchsichtig ist. 
Vorzugsweise werden die Blatter in herkommlicher Weise berge- 

45 stettt, indem man eine Bahn des Papiers mit einer Lasting oder Di- 
spersion der gewahlten Haxzmasse in cinan geeigneten Losungsmit- 
tel impragnicrt und die Bahn nach dem Trocknen bis zu dem erf or- 
derlichen Gehalt an fluchtigen Bestandteilen zu Blattern der ge- 
wunschteo Grosse zerschneidct Gegebenenfalls konnen die Bahn 

50 und derrmifolge die daraus zugeschnittenen Blatter farbig oder auf 
ibrer gesamteo Obernache oder einem Teil ihrer Oberflslche mit ei- 
nem gewfinschten Muster oder einer gewunschten Aufschrif t be- 
druckt sein, vorausgesetzt, dass das Muster bzw. die Aufschrift 
durchsichtig 1st, dii. dass die mit Phenolharz impragnierten Kraft- 

55 papicrblatter, die sich darunter befinden, durch die farbigen oder be- 
druckten Blatter betrachtet werden konnen. Die Bahn kann im Ver- 
lauf threr Herstellung gefarbt oder nach ihrer Herstellung, vorzugs- 
weise aber vor ihrer ImprSgnicrung xnittcls des Siebdruck- oder 
Tiefdruckverfahrens oder in anderer Weise, bedruckt werden. Sie 

60 kann aber auch mit einem farbigen Harz, wie einem farbigen Mela- 
nn'n/Fonnaidehyd-Harz, beschichtet werden. Wenn mehrere derarti- 
ge Blatter verwendet werden, konnen sie gleich oder verschteden 
sein; wenn z.B. zwei derartige Blatter verwendet werden, kann das 
erst© aus cincr mit einem farbigen Harz impragnierten Bahn zuge- 

&5 schnitten werden, wabrend das zweite aus einer farblosen Bahn zu* 
geschnitten werden kann, oder beide Blatter konnen aus farblosen 
oder gleich- oder verschteden farbigen BaJhnen zugeschnitten werden, 
die alle oder zum Teil bedruckt oder beschichtet sein konnen. 
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Somit kann z3. dn merit impragnicrtes, nidit Tullstoffhaltigcs 
gcbldchtes Kraftpapierblatt, das nach der Verfestigung durchsichtig 
ist und gegebenenfalls dnen farbigea (Jbcrzugtragt, zwischen dem 
oberstcn der nut Fhenolharz impragnierten Krafrpapierbl&tter und 
dem untcrsten der mil Harz, das beim ©bergang aus dem warme- 
hartbaren in den wannegebartetcn Zustand kdne signifikant dunkle- 
re Farbe ariimmt, imprSgmertea, durchsichtigea Papicrbiatter ange- 
ordnet werden. Bs ist naturlich, wie obcn angegeben, erforderlich, 
dass bd Verwendung dries solchen wcileren Blattes odcr soicher 
wdterer Blatter mindestens das oberste mit Phcnolhanc impragnierte 
Kxaftpapierbtatt sichtbar ist, urn dieses wesentliche Merkmal des er- 
2eugtea Laminates brizubehalten. 

ImerftndungsgemSswn Verfahren koaneu beliebige Pressplatten 
verwendet wcrden, deren Anwendung bd der HersteUung von deko- 
rativen Laminaten bckanat ist und die auf mindestens eiaer Oberfla* 
che ein Relief tragen, das aus crhohten und vertieften Bcreichen be- 
stent. Gewunschtenfalls kdnnen beide Hauptflachen der Platte mit 
einem Reltefmuster versehen sdn, wood die Muster gleich oder ver- 
schieden $ein konnen, so dass bci der Laminatbildung jeder der 
Hauptnachen erne Anordnung von Papierbiattern zugeordnet wird. 
Die Platte kann aus dnem belicbigen geeignetcn Material bestehea; 
somit kann sie dne gcatzte, graviertc oder galvanoplastisch herge- 
stellte Metallplatte oder ein auseinem warmegeharteten KunststofT 
snthaltendcn Laminat bestchendes Original, desscn Oberflache gege- 
benenfalls miteraer Metallfoliebcdcckt ist, scin. 

Wean die verwendete Pressplatte derartige Konturen bat, dass 
auf ihr Berciche mit mittterer Hohc vorhanden and, so werden dieje- 
aigen Tetle des mit Fhenolharz irnpragaierten Kraftpapiera, die den 
genannten Berdchen entsprechen, in einem mittleren Ausmass verfe- 
stigt und zeigen eine mittlere Farbe, verglichen mit denjenigen Teilen 
der Blatter, die den erhdhteu bzw. vertieften Bcreichen cntsprccbcn. 
Demzufolge zetgt ein mit einer solchen Pressplatte hergestelfces La- 
minat Farben, deren Dunkelhdtsgrad von der Pragetiefe in jedem 
spczieilcn Bereich abhlingt, wobei naturlich die am tiefsten geprfig- 
ten Berciche die dunkeiste Farbe zetgen. 

Obgldch erfindungsgsmasse Laminate die verschiedensten tiefge- 
pragten Muster zeigen kdnnen, wird cs bevorzugt, dass das Muster 
ins Auge fallend ist, d.h. dass die tiefgepragten Teile bei einem Be- 
trachttmgsabsland von I m oder mehr uuterschieden werden koa- 
nen* 

Es wird bevorzugt, dne Trennfolie oder ein anderes Trennmittd 
in der Anordnung zwischen der Pressplatte und dem aussersten, mit 
Haras, tias bci in Dbergang aus dem warmehartbaren in den warme- 
geharteten Zustand fcdne signifikant dunklere Farbe annimmt, im- 
pragnierten PapierbJatt enzuordnen* Das Trcanmittd kann ein be- 
Kebigea TrennmiUe] sdn t dessen Verwendung bei der Herstel!ung 
von dekorativen, kunststoflhaltigen Uminatcn bekannt ist; zweck- 
massig handelt es *ich urn eine die ObernachenbescharTenbcit iui Sin- 
ne ciner Tcxturierung vcrandcrnde Trennfolie, die sowohl dazu 
dieat, dem erzeugten Laminat cine gewunschtc OberflSchenbesciiaf- 
fenheit m yerleihen, ak auco dazu, die Treanungdca erzeugten La- 
minates von der Pressplatte zu gewahrleisten. 

Die Verfeatigung des Stapels durch Anwendung von WSrme und 
Druck wird zweckmgssig bei Drflcken von 10 bis 120, vorzugsweisc 
bei dacm Druck voa 40 bis 60, insbesonderc bei einera Druck von 
ca» 50 kg/cm 2 , ausgeruhit Diese Druckwerte beziehen sich auf den 
durchschnitttichen Druck, der auf die Pressplatte ausgeiibt wird, wo- 
bei die erhdhten Bereicbe der Platte natiirlich einen hobercn als den 
durchschnittlichen Druck auf den Stapd ausuben, wahrend die ver- 
tieften Berciche einen geringeren als dendurchschnitttichen Druck 
austtben. 

Die angewandte Tcmperatur liegt zweckmassig im Bereich von 
ca. 1 10 bis ca. 160, inabesondere bis ca. 140°C; der Stapel wird in 
der Rcgel ca. 5 bis 50 min lang auf dicser Temperatur gehaiten. 

Beispiele von tragenden Substraten, die im Rahmen der Erfin- 
dung bei der Hemelkmg der dekorati ven Laminate verwendet wer- 
den konnen t sind Matcrialien, wie HolzzellstorTplatten (z.B. Sperr- 
holzoder Spaaplatten), Melallbleche, Zementplatten oder Platten 



auf Asbestbasis. Z.B. kann erftndungsgernass dn dekoratives Lami- 
nat, das eine vorgeformte Spanplatte enthalt» hergestellt werden, in- 
dem man dne Spanplatte in Beriihroag mit demjenigen mit Phenol- 
harz impragnierten Kraftpapierblatt anordnet, das von dem minde- 
s stens dnen mit Harz, das beim Dbergang aus dem warmehartbaren 
in dem warmegeharteten Zustand kdne signirlkant dunklere Faroe 
annimmt, imprSgniertcn Blatt am wdtesten entfernt ist, und mdem 
man den so gebildeten Stapel zu dner cinhdtlichen Anordnung ver- 
festigL 

to Die folgenden Bdspiele dienen zum klareren Verstandnis der Er- 
Mndung. Der Ausdruck durchsichtig bedeatet in diesen Beispielen, 
dass das betreffende Blatt nach der Verfestigung zu dnem Laminat 
die Betrachtung des daruntex befindlichen Blattes erlaubt, selbst 
wenn das betreffende Blatt vor der Verfestigung undurchsichtig oder 

is durchschdnend ist. 

Beispieli: 

Aus den folgenden Komponenten wurde dn Stapel gebiidet: 
a) funf Kraftpapicrkernbiatter, die rait dner nachtraglich formba- 

10 ren, warmehartbaren Phenolharzraasse impr&gniert waren, b) dn 
KraApapierkerublatt, das mit dner zwdten, wSrmehSrtbaren 
Phenotharzmase impragniert war, c) ein erstes, farbloses, nicht full- 
stoflfhaitiges a-Cellutosepapierblatt, das mit einer nicht pigmentier- 
tcn, nachtraglich formbaren warmehartbaren Melarain/iFormalde- 

25 hyd-Harzmasse impragniert war, und d) ein zweites farbloses a- 
Cellutosepapierblatt, das mit dner nicht pigmentierten, nachtraglich 
formbaren warmehartbaren Melamin/Formaldehyd-Harzmasse im- 
pragniert war. 

Bnc die Obern5chcnbes<^affenhdt im Smne dner Textnricrung 

30 verandernde Trennfolie, die aus einem Verbundstoff aus AJuminurn- 
folie und Papicrbahn bestand, wurde so angeordnet, dass die AIu- 
miniamobcrflachc dem zwdten a-CdluJoscpapierblatt zugewandt 
war, worauf eiae Pressplatte, die aus einem Original mit einer Ober- 
nache, deren Relief einer Tafd aus Keramikkacheln ahadte, bestand 

38 und mehrere mit wSnnegehatteterh Pheaolharz impragnierte, unter 
Anwendung von Warme und Druck verfestigte Kraftpapierblatter 
enthieft, so angeordnet wurde, dass die mit dera Relief versehene 
Oberfliache der Papierbahnoberflache der die Oberflachcn- 
beschaffenhdt im Sinne einer Texturierung vcrandernden Trennfolie 

49 zugewandt war. 

Die so gebildete Anordnung wurde dann unter dnem Druck von 
50 kg/cm* in dner hydraulischen Prcsse ca. 25 min lang auf dne 
Temperatur von 140°C erhitzt, urn die Harzmassen zu harten und 
die mit Melamiu/Formaldehyd-Harz impragnierten Blatter c und d 

45 durchsichtig zu machen. Dann wurde die Presse gedrTnet, worauf die 
Pressplatte und die Trennfolie abgestrcift wurden. Das so gebildete, 
warmegehartetes Harz enthaltende Laminat hatte eine mit einem 
Rdief versehene Oberflache, die im wcsentlichen gldch aussah wie 
die Tafel von Kleramikkachcln, die die Oberflache der Pressplatte 

30 bildete. Die tiefgepragten Berdchc des Laminates <die den Mdrtclfu- 
gen zwischen den Keramikkachdn entsprechen) hatten dne dunkcl- 
braune Farbe, wahrend die nicht tiefgepragten Berdche (die den ur- 
sprunglichen ICacheln entsprechen) eine hellbraune Faroe hatten. 
Die Prageliefe, d.h. der Hohenuntexschied zwischen dem Boden 

J5 der tiefgepragten Tdle und dem Kamm der nicht tiefgepragten Td- 
le, betrug ca. 1,0 mm. 

Beispieli: 

Bcispiel 1 wurde in alien Einzelheiten wiederholt rait der Aus- 
nahmc, dass anstelie der farbioscn Blatter c und d, die in Beispiel 1 
verwendet wurden, orangefarbige, nicht fullstoffhaltige oCellulose- 
papierblatter, die mit einer farblosen Melamin/Formaldehyd-Harzr 
masse impragniert waren, verwendet wurden. 
«s Das erzeugte Laminat hatte dn ahnliches Ausschcn wie dasjenige 
von Beispiel 1 mit der Ausnahme, dass die tiefgepragten Bereiche 
dne dunkle orangebraunc Farbe zeigten, wahrend die nicht tiefge- 
pragten Berciche eine hellere orange Farbe zdgten. 
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Beispiel 3: 

Wie in Beispiel 1 wurde tin Stapel gebfldet, wobei aber ein nicht 
fulistofEhaUigcs, nicht impragmertes, gebleichtes Kraftpapierblatt, 
das nach der Verfcsligung durchsichtig ist und einem Oberzug aus 
einer gclbfarbigen Melarmn/Formaldehyd-Harzmassc auf seiner 
Oberfla*che Uigt, zwischcn das obcrste mit Phenolharz impragnierte 
Kraftpapicrbhtt und da* erstc mit McIamin/Fonnaldchyd~H arz im- 
pragnierte o-Cenuloseblatt eingefugt wurde. 

Der Stapel wurde wie in Beispiel 1 verfestigU wobei ein dekorati- 
ves, warmegehartetes Harz entbaltendes Lammat mit dunkelgrun* 
hraunen, ticfgepragten Bexeichen und hellgelbgrunen, nicht tiefge- 
pragtcn Bercichcn, deren VerteUung den Mdrtelfugen bzw. den KLa- 
cbcln der ursprfraglichcn Wei am Kcramikkacheln cntsprach, gc- 
bitdet wurde. 

Beispiel 4: 

Ein Stapel wurde aus den folgenden Kornponenten hergestellt: 
a) steben Kraftpapierkernblatter, die jeweih mil cincr herkommli- 
chen warmehSrtbarcn Phenolharzxnasse impragniert waren, b) ein 
gelbes, beschichtctes, gcbletchtes Kraftpapierblatt, wie ea in Beispiel 



3 verwendet wurde, c) ein erstcs, nicht fttistoflfhaltiges n-Cellulose- 
papierbiatt, das ein durch Sicbdruck erzeugtes Muster in blauer Far- 
be trug and mil einer farblosen Mdamin/FormaJdehyd-Harzmasse 
impragniert war, und d) ein zweites, nicht fuUstofthaltiges a-Cel- 
5 luJosepapicrbtaU, das eine durch Sicbdruck crzcugte Punkiforma- 
tion in weisser Farbe trug. Beide Blatter c und d warden so angeord- 
net, dass ihre bedruckten Oberflacheu dem obersten Kraftpapicxb- 
latt am nachsten wareru 

w Der Stapel wurde unter Verwcndung einer geatzten Metallpress- 
platte mil erhdhten, vcrticften und mittleren Bereicbeu in einem ab- 
strafcten Muster gepresst, wobei die gleicfaen Temperatur- und 
Druckbedtngungen wie in Beispiel 1 angewandt wurdeo. 

Das so hergestell te dekorative, ein wSrmegehSrtetes Harz entbal- 
is tende Lammat zeigte ein vidfarbiges Ausseben ; einige Bercichc zseig- 
ten einen gelbgrunen, andere cinen gelben und wiederandere dnea 
gclbbrauncn Hintergrund fur die wcissc Putikt formation. Jedoch 
zeigten die am tiefsten gepragten Teile, die den eraohten Beretchen 
der Pressplatte entsprachen, eine dunklere Farbe als aile andercn Be- 
29 reiche, wahrend diejenigen Bereiche, die den erhohten Bereichen der 
Pressplatte entsprachen, die hellste Farbe zeigten. 



